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'La preseirfce invention concerne des liaisons de 
pxe.ccs obienues par scellement et pouvant presenter- siaulta- 
nement ou- sepsrement : souplesse ou rigiditd, etancheite, iso- 
lement, tenue aux chocs ou. aux vibrations et permett-e soit 
une immobilisation totale dans toutes-les directions soit une 
certaine liberte de mouvement, et aussi une oossibilxte de 
dilatation ou, de retreint des pieces assemblies et leur de- 
montage eventuel . 

Pour l'une des solutions typiques et connues de 
oa genre, la fixation est obtenue par vis et 1' etancbeite' si 
elle est necessaire par le montage d'un joint torioue. Une 
telle fixation, etsnche est. couteuse ; en effet. 1'utiJ isation 
de vis et. d'un joint torique necessite un usinage assez precis 
des pxeces. Le sertissago pourrait remplacer a lui. seul dsns 
certaxns cas la fixation assure par les vis et L» etencheite 
obtenue par le joint, mais il presence 1 • inconvenient de de- 
teriorer les pieces.. 

Le collage pourrait supprimer toutes les pieces 
xzrtermediares necessaires avx liaisons, mais il. presente 
d'autres inconvenients par exemple sur les liaison* de pifc- 
ces femelles et males, il im? ose une certaine precision, as- 
semblage, un etat de surface assez bon. et une grande prop^ete 
des faces- a coller, si non le film se reparti. mal et il est 
dxfficile alors d'evaluer la valeur de la tenue de cette liai- 
son et. de chiffrer avec precision 1' effort, au'il faudra ap- 
pliquer sur l'une des pieces pour les separer. 

Le procede suivant 1« invention permet d^eviter ton- 
ces mconvenients. Par celui-ci en effet il est possible de 
Her sans precision particuliere d • assemblage, cans utilisa- 
tion de quincailleries diverses accessoires et sans precautions 
part.culxeres, des pieces entr-elles. On. pent, egalement. cbif- 
frer par avance la tenue de la liaison. De plus on pent ohte- 
nxr de par le choix du produit ou du metal li q uide injecto, 
sxmultanement ou separement des liaisons de pieces, rigides ou 
souples, etanches ou non. etanches, isolees ou non islees, de 
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bonnes tenuss aux chocs et aux vibrations et. permettre aussi 
la dilatation ou le retreint des pieces assemblies et si ne- 
cessaire uae certaine liberte de mouvement d'une piece par 
rapport a 1» autre. 

Le precede objet de 1' invention est mis en appli- 
cation a partir d'une piece qui doit-§tre liee. a une au^re pie- 
ce. Chacune d'elle comporte une demie gorge ou une cavite, et 
sur 1'une des deux pieces, la demie gorge ou la cavite est raise 
en. communication aveo la face exterieure. Au montage r les deux' 
. Pieces sont maintenues dans leur position f onctionnelle defini-f. 
tive, et le produit ou le metal soit liquxde , soit visqueux 
seat pateux est injecte a 1'interieur de la gorge ou cavite 
en vxs a. vis, par les trous d« alimentation. Apres le temps 
necessaire a la transformation du produit on du metal soit a 
chaud soit a froid le durcissement est obtenu et le joint as- 
sure la liaison. 

les produits ou. les metaux utilises pour former le 
Domt de liaison, peuvent soit adherer soit ne pas adherer aux 
surfaces* 

Le. demontage par destruction du. joint de liaison 
pent s'ohtenir dans certains cas par pression, par chocs ou 
par reaction. chimi,ue. Les pieces peuvent-etre rernontees, mai^ 
sr le produit adhere, proceder auparavant. au; nettoyage des cavi- 
"tes. 

Le demontage. sans rupture du joint s'obtient par 
rotation a partir d'une liaison avec filetage suivant la 
figure 9. 

Le dessin figure I annexe, illustre a titre d'exem- 
ple elementaire et non. limitif un cas de liaison conforms a 
presente invention. 

Tel qu'il est represents le precede est mis en appli- 
cation, a partir d'un carter ou bocal I et d'un couvercle ? • "* 
sur cnacune des deux pieces des demies gorges 3 et l qui po- 
sitionnees en vis a vi SSOn t alimentees a. partir de trous 5 
d'un: produit ou d'un metal 6 qui durcit ou solidifie. 

D'autres exemples illustres par les figures dont les 
numeros et titre s sont ennonces ci-apres et non limitatifs, 
•SSri^ 5 reuses PossiMlites que pent of f rir 0 « 
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Figure I liaison elementaire d'une piece male a une piece 
femelle 

Figure 2 liaison de pieces assuree par une seule face de con- 
tact 

Figure 3 liaison renforcee a gorges multiples 

Figure 4 liaison assurant une immobilisation dans tous les sens 
Figure 5 liaison renforcee par melange d' elements solides an. 

produit do liaison 
Figure 6 liaison renforcee par introduction d'une armature 7 

ou de fibres renforgant la liaison 
Figure 7i liaison de trois pieces de forme quelcanque 
Figure 8 le produit injecte ^eix&uille une piece intermediaire 8 

resistante qui assure la liaison 
Figure 9 liaison, avec i^iietage permettant uni demontage sans 

rupture du« joint de liaison. 9 
Figure 10 montage permettant un mouvement circulaire grace a 
l'enveloppe tubulaire qui. regoit le produit de 
liaison 
Figure II freinage d'ecrou 

Le procede, objet de l 1 invention peut-etre utilise 
dans tous les cas de liaison de deux ou plusieurs pieces en- 
tr'elles, et tout particulierement lorsqu'il s'agit de lier 
une piece male a une piece femelle.. 

m . II permet des liaisons de pieces de toutes formes 
et peut-etre utilise pour obturer tout recipient* 

Dans la fabrication de jouets ou de bibelots il peut 
servir a lier des elements simples a peu de frais^ 

IL peut-etre applique dans le batiment, en electri— 
cite, en sanitaire, en fonderie, en mecardoue et d'une manie— 
re general e dans toute l 1 industries 
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REVBNDICATIONG 

. I - Proce"de* permettant d'obtenir les liaisons de deux ou plusieur 
pieces de tout materiau par des joints pouvant presenter scuplessc ou. ri^idit 
dta-ch^ite, isolenent et permetire 1 » immobilisation partielle ou totale, Is. 
dilatation, le rctreint et le desontage des pieces assembler. Cette liaison 
est caracterise'e par le fait qu'elle est assuree a partir d«un produit ou 
d'un mental liquide de scellement injecte dans *des gorges, rainures ou cavitds 
en vis a vis existantes sur chaque piece, etpar ce produit cu ce me*tal injec- 
x6 qui est suivant le degre de precision de 1 'assemblage, liquide, visqueue: 
ou pateur avant de solidifier ou durcir pour assurer le joint de liaison, 

2 - Procede selon revendication I , caracterise par le fait cue 
l'on introduit dans les cavites de liaison, avec lo produit ou le netal 
injecte des corps solides, des fibres ou des armatures destines a renTorcer 
les liaisons apres durcisseaent ou solidification du produit ou du metal 
injecte" . 

3 - Proc^de selon revendication I et 2 , caracte~ris6, par le fait 
que le produit ou le metal injecte ass-ore les liaisons de pieces de toutes 
formes a partir de cavitds et de trous d ■ alimentation egalement de toutes 
formes et de toutes grosseurs et disposes pour repondre an mieux au besoin de 
la liaison. 

4 - Procdde- selon revendication 1,2, et 3, caractcrise~ par le fait 
que le produit ou le ne*tal injecte" joue un role secondaire de verrou ou de 
frein-permettant ainsi=. a une piece ou a un element internddiatre plus resis- 
tant d 1 assurer la liaison. 

5 - Precede 1 selcn revindication 1,2,3, et 4, caracterise' par le 
fait que le produit ou le metal injecte epouse" la forae d'un filetage existent 
sux l'une des pieces pour permettre le demontage. eventuel sans rupture du 
joint de liaison. 

6 - Procddd selon revendication 1,2,3,4 et 5, caracterise par le 
fait que le produit ou le cstal injectd pour laisser une certaine liberie de 
mouvoment a chacuue des pieces asseablees n ' adhere pas ou alors 

est injecte dans une enveloppe interposde. entre les pieces a lier. Pour de 
tre's petits siouveirants le produit adhere sa^s dans ce cas 1c joint de 

liaison reote oouple. 
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